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PT. Y adalah perusahaan yang menghasilkan produk dan jasa yang dimulai 
dengan membangun konsep pengemasan sampai pada memproduksi kemasan dari 
bahan plastik, yang dimulai dengan pembuatan desain dari produk yang akan dicetak, 
selanjutnya pembuatan alat cetakan, yang dilanjutkan dengan memproduksi barang 
jadi, dan akhirnya tahap dekorasi. Adapun produk yang dihasilkan oleh perusahaan ini 
adalah botol plastik untuk produk perawatan bayi, produk kosmetik, produk minyak 
pelumas, produk makanan, tutup plastik untuk botol infus, sikat gigi. Permasalahan 
yang ditemukan dalam perusahaan ini adalah kesesuaian jumlah produksi yang 
dihasilkan dengan jumlah packer dengan memperhatikan waktu standart dan output 
standartnya. Maka dari itu diperlukan penetapan waktu standrat dan output standart 
untuk menangani hal tersebut. Diharapkan dengan usulan perbaikan tersebut, jumlah 
mesin produksi dengan jumlah packer seimbang. 
 
Kata kunci : Waktu Standart 
 
